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© Mortier pour projection. 


© La presente invention a pour objet des mortiers ou microbe tons. 

Elle est caracterise en ce que dans leur composition entrent notamment les constituants suivants: 17 a 25% 
de ciment, 60 a 70% de sables siliceux de granulomere comprise entre 0,1 et 2,0mm, 1 a 3% de vermiculite 
expansee dont 95% en volume des particules ont un diametre inferieur a 1,0 mm, 0 a 0,4% d'argile, de 
preference de type bentonite, et 0,06 a 0,30% de divers agents organiques. 

Elle se rapporte a des mortiers pour projection. 
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MORTIER POUR PROJECTION 

La presente invention a pour objet des mortiers et microbetons a prise rapide et susceptibles d'etre 
appliques par projection. Elle se rapporte en outre aux mortiers et microbetons ainsi obtenus. 

On sait que la Societe Lafarge Coppee au groupe de laquelle la presente demanderesse appartient a 
effectue de nombreuses recherches et developpements relatifs a I'obtention de tels mortiers et microbe- 
s tons, recherches qui entre autres ont conduit au brevet frangais n* 76 34 248 d£pos£ le 15 NOVEMBRE 
1976. 

Les mortiers et microbetons decrits dans ce brevet frangais 76 34 248 presentent des temps de prise 
courts pratiquement analogues a ceux du liant de depart, et par ailleurs, ils sont parfaitement adaptes a la 
projection mecanique en pate humide aussi bien qu'a I'application a la truelle sur de fortes epaisseurs, 
70 sans precautions particulieres, en une seule passe, aussi bien sur des supports inclines que sur des 
supports verticaux. 

Ces mortiers et microbetons ont ete avec avantage employes pour la realisation de voiles minces par 
projection mecanique en une seule passe et c'est la un avantage inattendu, parfaitement imprevisible et de 
grand int£ret; en effet, ces mortiers et microbetons permettent la realisation de systemes de construction 

75 rapide permettant une grande simplicite de montage et une grande economie de moyens, et entraTnant 
done un important gain de main d'oeuvre et de temps par rapport aux techniques traditionnelles. Ces types 
de produits non seulement sont en soi d'un grand inter§t technique et economique, mais encore, la 
technique de projection en pate humide a laquelle ils se pretent est plus aisee a mettre en oeuvre que ne 
le sont les techniques de projection seche (gunitage) classiquement employees. 

20 Une des caracteristiques les plus interessantes des mortiers et microbetons connus de ce brevet 
frangais 76 34 248 reside dans la possibility d'appliquer des couches epaisses en une seule passe aussi 
bien sur des supports inclines que sur des supports verticaux. Ainsi, sur supports verticaux, des epaisseurs 
de 3 a 5 cm sont aisement obtenues et sur des supports horizontaux (plafonds par exemple), on peut 
obtenir par projection des couches de 2 cm d'epaisseur. On peut, par projection mecanique en une seule 

25 passe, rgaliser a partir de es betons ou mortiers des voiles minces de 3 a 6 cm d'epaisseur. 

En fait, I'avantage des mortiers et microbetons selon ce brevet frangais 76 34 248 est de permettre la 
mise en oeuvre le techniques de projection en une seule passe qui conduit a les systemes de construction 
en des temps tres courts se contentant de montages simples (treillis) et d'une main I'oeuvre economique, 
conduisant a des economies de temps, de main d'oeuvre et de moyens. 

30 La presente invention se rapporte a un mortier ou a un microb^ton encore ameliore par rapport aux 
mortiers et microbetons decrits dans le brevet frangais 76 34 248 dans la mesure ou leur thixotropie est 
encore amelioree de sorte que les mortiers et microbetons selon ['invention puissent etre appliques 
manuellement ou mecaniquement, en une seule passe, par couches d'epaisseur pouvant aller jusqu'a 15 
cm. 

35 En fait, la presente invention a pour objet des mortiers ou microbetons dans la composition desquels 
entrent notamment les constituants suivants exprimes en proportions ponderales: 17 a 25% de ciment, 60 a 
70% de sables siliceux de granulomere comprise entre 0,1 et 4,0 mm, 1 a 3% de vermiculite expansee 
dont 95% en volume des particules sont constitues, en fin de fabrication d'une ou plusieurs lamelles et ont 
des dimensions inferieures a 1,0 mm, 0 a 0,4% d'argile. de preference de type bentonite, et 0,06 a 0,30% 

40 de divers agents organiques. 

Selon une forme d'ex£cution desdits mortiers en microbetons selon I'invention, les agents organiques 
consistent en 0,01 a 0,05% d'ether cellulosique. De preference cet ether cellulosique presente une basse 
viscosite et consiste plus particulierement en Tun des ethers vendus sous les denominations commerciales 
de Tylose MH 2000 xp commercialise par la Societe Hoeschst ou Methocel 228 commercialise par la 

45 Societe Dow Chemical. 

Selon une autre forme d'ex^cution de I'invention, les agents organiques consistent en outre en alcools 
polyvinyliques a taux d'hydrolyse inferieur a 90% et de viscosite inferieure a 20mPa.s. De preference, ces 
alcools sont ceux vendus sous la marque MOWIOL 18.88 commercialize par la Society Hoechst. 
En fait, les ethers cellulosiques conjointement avec les alcools polyvinyliques et, dans le cas ou ces 

so mortiers doivent etre transports dans les longs tuyaux de la machine a projeter, I'argile du type bentonite, 
facilitent I'ecoulement du produit en diminuant sensiblement la pression duplication. Ces composant 
contribuent egalement a ameliorer la thixotropie des produits. 

Selon une autre forme encore d'execution de I'invention, entrent egalement dans la composition desdits 
mortiers ou microbetons des composes mineraux tels que fillers calcaires, chaux aerienne, stearate de 
magnSsie et autres en une proportion totale comprise entre 3,0% et 1 1,1%. 
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Selon une autre forme encore d'execution de I'invention, le ciment est en partie remplace par des 
cendres volantes dans des proportions ponderales qui sont telles que: 

- pour remplacer une partie en poids de ciment, on introduit deux parties de cendres volantes, 

- la quantite totale de chaux et de ciment dans la composition n'est pas inferieure au tiers de la quantite de 
5 cendres volantes, 

- la somme du pourcentage ponderal de ciment et de la moitie du pourcentage ponderal de cendres 
volantes dans la composition est au moins egale a 17%. 

La composition selon cette derniere forme d'execution est economique et en outre possede les qualites 
et caracteristiques de I'invention. 

70 La presente invention a egalement pour objet un procede de preparation desdits mortiers ou microbe- 
tons qui consiste a melanger dans un broyeur ou malaxeur I'ensemble des constituants de formation 
desdits mortiers ou microbetons et a poursuivre le broyage pendant une duree suffisante pour que la 
vermiculite expans^e subisse une transformation physique, telle que 95% en volume des particules de 
vermiculite soient constitues d'une ou de plusieurs lamelles passant a travers un tamis de 1 mm. 

75 La vermiculite expansSe comme constituant de mortiers, d'enduits ou microbetons est classiquement 
utilisee pour alleger lesdits produits. En fait, I'allegement etant fonction des dimensions des particules de 
vermiculite, la vermiculite n'est dans les proced^s connus introduite dans le melangeur qu'en fin de 
melange des differents constituants de ces mortiers ou microbetons pour eviter au maximum le broyage de 
la vermiculite, car lorsqu'elle est broyee, est supprime I'avantage de I'allegement recherche. Les mortiers 

20 ou microbetons comprenant de la vermiculite expansee non broyee ont pour principaux inconvenients de ne 
passer qu'avec difficulty dans les tuyaux de la machine a projeter et s'arrachent a I'arasage (ou 
"dressage") realise en general avec une regie, a moins que des proportions relativement importantes 
d'agents organiques ne soient ajoutees. 

Par le fait du broyage de la vermiculite dans la preparation des mortiers, leur passage dans les tuyaux 

25 de la machine a projeter est facile d'une part et permet de reduire la proportion d'agents organiques que 
requifcrent habituellement les mortiers contenant de la vermiculite non broyee. Dans les essais realises avec 
une machine a projeter a piston, type P13 DMR avec pompe KA de la societe Putzmeister, le produit de la 
quality applicable jusqu'a 15 cm d'epaisseur a pu passer sans probl&me dans 93,3 m linSaires de tuyaux 
(constitues de 80 m lin£aires de tuyau de 50 mm de diametre et 13,3 m lin^aires de 35 de diamfctre). Le 

30 redemarrage de I'application n'a pas pose de problemes apres 30mn d'arret de I'application. 

De plus, et egalement de fagon surprenante les mortiers ou microbetons obtenus presentent des 
proprietes mecaniques, telles durete, extremement appreciable. 

D'autres buts et avantages et caracteristiques de la presente invention apparaTtront a la lecture de la 
description suivante et des exemples donnes a titre non limitatif. 

35 

Exemples 1 a 3 

On prepare trois mortiers A, B, C & partir des constituants indiques dans le tableau I ci-dessous, la 
40 vermiculite employee ayant avant malaxage une granulomere telle que les dimensions de 95% en volume 
des particules soit inferieure a 1,6 mm. 
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TABLEAU I 


5 

COMPOSANTS 

PRODUIT 

A 

B 

C 

D 

kn 

% 

kn 

% 

ka 

% 

ka 

% 


CPA 55 

300 

20,040 

300 

19,960 

325 

21,580 

100 

6,557 


Chaux aeVienne 

45 

3,006 

45 

2.994 

45 

2,988 

50 

3,279 

10 

Fillers calcaires 

100 

6,680 

100 

6,653 

100 

6,640 




Sable siliceux 0,1 a 2 mm 



1030 

68,530 

990 

65,738 




Sable siliceux 0,1 a 3 mm 







1000 

65.574 


Sable siliceux 0,1 a 4 mm 

1030 

68,805 








Cendres volantes 







350 

22,951 

15 

Verm icu lite SF 

18 

1,202 

18 

1,198 

36 

2,390 

22,5 

1,475 


Mowiol 18.88 

2,0 

0,134 

2,0 

0,133 

2,0 

0,133 

2,0 

0,131 


Tylose TH 2000 xp 

0.5 

0,033 

0,5 

0,033 

0,5 

0,033 

0,5 

0,033 


Clarsol FB-6-H 



6,0 

0,399 

6,0 

0,398 




Stearate de magnesie 

1,5 

0,100 

1.5 

0.100 

1.5 

0,100 



20 

TOTAL 

1497 


1503 


1506 


1525 



Ces composants dans les proportions indiquees ci-dessus, sont introduits dans un malaxeur a arbre 
25 horizontal dote de pales et, Sventuellement, de couteaux late>aux. 

Le temps de malaxage, avec action des couteaux lateraux, dans un malaxeur Lodige type FKM 2000 D, 
pour les trois produits, est de 2 minutes 30 secondes pour obtenir la thixotropie permettant Tapplication des 
epaisseurs indiquees ci-apres, dans le tableau II. 

30 
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TABLEAU II 


P ARACTFRI^TIOUES 

PRODUIT 


A 

B 

C 

D 

Taux de gachage, 1 d'eau/sac de 25 kg 

4 - 4,25 

4,5 - 

5,0- 

4,5 - 4,75 


4,75 

5,5 


Epaisseur d'application, manuelle ou 

5 

8 

15 

8 

mScanique, sur support non lisse, en cm 





jusqu'a 




1,32 ± 

Densite du produit en poudre 

1,25 ± 

1,23 ± 

1,25 ± 


U,U4 

U,U4 

U,Uo 

n n^ 

Densite du produit appliqu£ s£che, 





mesuree sur applications: 





- manuelles 

^ CO 

a 

1 ,/U 

i ,do a 





1,73 

- mecaniques 

1,66 

a 

1.76 

1,71 t 





1,80 

MnHnlp H'pla^ttritp rip<? nrfirJuite daN/cm 2 

89 000 

a 

103 

60 000 a 




000 

92 000 

Resistances sur produits appliques 





- traction par flexion daN/cm 2 

21 

+ 

2 

17 ±2 

- compression daN/cm 2 

73 

+ 

6 

64 ±7 

Resistances sur eprouvettes 4 x 4 x 16 cm 





- traction par flexion 

31 

± 

5 

25 ±5 

- compression 

91 

+ 

5 

79 ±5 


Le broyage ou malaxage est effectuS sur I'ensemble du melange pendant un temps suffisant pour que 
la granulomere de la vermiculite (initialement pour 95% en volume inferieur a 1,6 mm) soit apres ce 
35 broyage ou malaxage pour 95% en volume inferieur a 1,0 mm. 

En fait, les mortiers ou microbetons ainsi prepares permettent par application manuelle ou mecanique, 
les travaux suivants: 

- un dressage rapide des supports a renouveler, qui demande Tapplication du mortier en epaisseur 
fortement variable. 

40 Ce dressage, sur les supports composes de materiaux divers (brique pleine ou creuse, b6ton, parpaings, 
platre, torchis etc.) peut §tre effectue sur une grille m^tallique, fix^e de fagon suffisamment solide sur la 
surface a appliquer. 

• tous les types de moulures a realiser directement sur chantier: 
par le faconnage direct (calibre adapte applique sur le produit frais d'epaisseur et forme initiates 
45 adequates) 

par la decoupe dans le produit raidi moyennant des ciseaux ou un calibre coupant. Les produits sont 

aptes a ce type d'operation entre 1 et 2 heures apres application (selon les conditions atmospheriques). 

Les moulures peuvent etre realisees en plein ou en evide. Dans ce dernier cas, I'application a lieu sur un 

support en grille metaliique formee de fagon adaptee et fixee d'avance. 
so - les rochers artificiels avec la facilite de formation en dimensions et en relief, le support etant une grille 

metaliique, par exemple: lattis 0.18 fabrique par la Societe le Metal Deploye S.A., fixee sur une structure 

porteuse (metaliique, en bois ou autres). 

La thixotropie est fondamentalement fonction des proportions de vermiculite, d'agents organiques 

employes et d'argile de type bentonite et Thomme de Tart saura en fonction de ses connaissances passer 
55 sur leurs proportions requises pour obtenir la thixotropie la plus adequate aux conditions d'emploi. 
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I. - Mortiers ou microbetons, caracterises en ce que dans leur composition entrent notamment les 
constituants suivants en pourcentages ponderaux: 17 a 25% de ciment, 60 a 70% de sables siliceux de 
granulomere comprise entre 0,1 et 4,0 mm, 1 a 3% de vermiculite expansee dont 95% en volume des 

5 particules sont constitues d'une ou de plusieurs lamelles et ont des dimensions inferieures a 1,0 mm, 0 a 
0,4% d'argile, de preference de type bentonite, et 0,06 a 0,30% de divers agents organiques. 
2- Mortiers ou microbetons selon la revendication 1, caracterises en ce que les agents organiques 
consistent en 0,01 a 0,05% d'ether cellulosique. 

3. - Mortiers ou microbetons selon (a revendication 2, caracterises en ce que cet ether cellulosique presente 
w une basse viscosite et consiste plus particulierement en Tun des ethers vendus sous les denominations 

commerciales de Tylose MH 2000 xp commercialism par la Societe Hoeschst ou Methocel 228 commerciali- 
se par la Societe Dow Chemical. 

4. - Mortiers ou microbetons selon une quelconque des revendications 1 a 3, caracterises en ce que les 
agents organiques consistent en outre en alcools polyvinyliques a taux d'hydrolyse inferieur a 90% et de 

75 viscosite inferieure a 20mPa.s. 

5. - Mortiers ou microbetons selon la revendication 4, caracterises en ce que ces alcools sont ceux vendus 
sous la marque MOWIOL 18.88 commercialisee par la Societe Hoechst. 

6. - Mortiers ou microbetons selon une quelconque des revendications 1 a 5, caracterises en ce qu'entrent 
egalement dans la composition desdits mortiers ou microbetons des composes mineraux tels que fillers 

20 calcaires, chaux aerienne, stearate de magnesie et autres en une proportion totale comprise entre 3,0% et 

II, 1%. 

7. - Mortiers ou microbetons selon une quelconque des revendications 1 a 6, caracterises en ce que le 
ciment est en partie remplace par des cendres volantes dans des proportions ponderales qui sont telles 
que: 

25 - pour remplacer une partie en poids de ciment, on introduit deux parties de cendres volantes, 

- la quantite totale de chaux et de ciment dans la composition n'est pas inferieure au tiers de la quantite de 
cendres volantes, 

- la somme du pourcentage ponderal de ciment et de la moitie du pourcentage ponderal de cendres 
volantes dans la composition est au moins egale a 17%. 

30 8.- Procede de preparation desdits mortiers ou microbetons selon une quelconque des revendications 1 a 
7, caracterise en ce qu'il consiste a meianger dans un broyeur ou malaxeur ('ensemble des constituants de 
formation desdits mortiers ou microbetons et a poursuivre le broyage pendant une duree suffisante pour 
que la vermiculite expansee subisse une transformation physique telle que 95% en volume des particules 
de vermiculite soient constitues d'une ou de plusieurs lamelles, passant a travers d'un tamis de 1,0 mm. 
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FIGURE 9. 
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(§) Positioniereinrichtung bei der Bestuckung von Leiterplatten. 


(57) Zur Feinpositioniemng insbesonders eines 
elektronischen Bauelementes (1) auf einer Lei- 
terplatte (3) 1st ein Elementtrager (5) vorgese- 
hen, der an zumindest drei Angreifstellen (6) an 
in ihrer Lange variablen, im wesentlichen linear 
ausgerichteten Ubertragungselementen (7) an- 
greift, deren gelenkige Befestigungsstellen (8) 
jeweils einerseits an einem bewegbaren Fuh- 
njngsteil (9) und andererseits an einem festste- 
henden Stativteil (10) liegen. Damit kann die 
weitgehend freie Beweglichkeit des Fuhrungs- 
teils (9) entsprechend untersetzt auf den Ele- 
menttrager (5) und damit das zu 
positionierende Bauelement (1) ubertragen 
werden. 
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Die Erf indung betrlfft eine Einrichtung zur Posi- 
tionierung eines Elementes, insbesonders eines 
elektronischen Bauelementes auf einer Leiterplatte, 
mit einem bewegbaren Elementtrager, der eine steu- 
erbare Halteeinrichtung fur das Element aufweist. 

Im Zuge der immer weiter fortschreitenden Minia- 
turisierung einzelner Bauelemente auf verschieden- 
sten technischen Gebieten, wie insbesonders der 
elektronischen Bauelemente, die auf einer Leiterplat- 
te angeordnet und zumeist gleichzeitig mit ihrer Befe- 
stigung uber die AnschluSfuHe auch kontaktiert sind, 
steigen auch die Anforderungen an die Genauigkeit 
der Positionierung derartiger Bauelemente. So sind 
beispielsweise neuere Generationen von sogenann- 
ten Fine-Pitch-Bauelementen fur hochpolige SMD 
(Surface Mounted Devices)-Komponenten bereitsmit 
Anschlu&rastern von 0,2 mm und kleinerausgebildet, 
was entsprechende Positionierungsgenauigkeiten 
bis zu etwa ± 25 urn erfordert. Ein derartiger Positio- 
niervorgang, der sowohl.bei der erstmaligen Be- 
stuckung der Leiterplatte, als auch bei einem spate- 
ren Austausch von fehlerhaften Bauelementen not- 
wendig ist, weist im allgemeinsten Fall sechs Frei- 
heitsgrade auf, wobei von den bekannten SMD-Be- 
stuckungseinrichtungen nurvier beherrscht werden; 
namlich x ( y, z und der Drehwinkel urn die z-Achse. 

Probleme gibt es bei den bekannten Positionier- 
einrichtungen insbesonders dann, wenn Durchbie- 
gungen, Unebenheiten, oder dergleichen, der Flache, 
auf der das jeweilige Element position iert werden soli, 
gegeben sind, da insbesonders die angesprochenen 
hochpoligen Fine-Pitch-Bauelemente dann nicht mit 
der erforder lichen Genauigkeit sicher plaziert werden 
konnen. 

Bei neuartigen Erstbestuckungsautomaten ist im 
zuletzt genannten Zusammenhang bekannt gewor- 
den, die angesprochenen Kippwinkeleinstellungen 
mit einem spharisch beweglichen Bestuckungskopf 
zu ermoglichen, was allerdings einerseits eine relativ 
aufwendige Konstruktion und andererseits einen er- 
hohten Steuerungsaufwand bedeutet, sodaR- neben 
den sonstigen Schwierigkeiten mit der Neuprogram- 
mierung derartiger Automaten - ein Einsatz fur einen 
spateren Austausch einzelner Elemente oder fur 
Kleinserien nicht sinnvoll moglich ist. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die 
genannten Nachteile der bekannten Einrichtungen 
der eingangs genannten Art zu vermeiden und 
insbesonders auf einfache Weise eine genaue und si- 
chere Plazierung eines zu positionierenden Elemen- 
tes auch dann zu erlauben, wenn die Flache auf der 
das Element zu plazieren ist uneben ist, bzw. auch 
wenn es sich nurum ein nachtraglich auszutauschen- 
des Bauelement handell 

Diese Aufgabe wird gemaR der vorliegenden Er- 
findung bei einer Einrichtung der eingangs genannten 
Art dadurch gelost, dad der Elementtrager an zumin- 
dest drei Angreifstellen an in ihrer Lange variablen, im 


wesentlichen linear ausgerichteten Ubertragungsele- 
menten angreift, deren gelenkige Befestigungsstel- 
len jeweils einerseits an einem bewegbaren Fuh- 
rungsteil und andererseits an einem feststehenden 

5 Stativteil liegen. Damit ist auf einfache Weise einer- 
seits\eine in weiten Grenzen beliebige Untersetzung 
der Bewegung des Fuhrungsteiles auf die fur die Po- 
sitionierung relevante Bewegung des Elementtragers 
und andererseits eine weitestgehend freie Bewegung 

10 des Elementtragers - inklusive kippen bzw. drehen 
urn alle drei Achsen - ermdglicht. Die einzelnen Be- 
wegungsfreiheiten sind dabei im wesentlichen nur 
durch die Bewegungsfreiheiten des Fuhrungsteiles 
bzw. von dessen Betatigung begrenzt, wobei das ab- 

15 solute AusmaR der einzelnen Bewegungsfreiheiten 
des Elementtragers uber das jeweils gegebene Un- 
tersetzungsverhaltnis mitderentsprechenden Bewe- 
gungsfreiheit des Fuhrungsteiles gekoppelt ist. 
\ GemaB einer bevorzugten Ausgestaltung der Er- 

20 Vfjndung ist vorgesehen, daB die Obertragungsele- 
mente von langskontrahierbaren Federelementen, 
vorzugsweise Schraubenfedern, gebildet sind. Fur 
die Zwecke der Erfindung bevorzugt geeignet sind 
naturlich solche Obertragungselemente, die sich bei 

25 einer Langenanderung uber ihre ganze Lange ent- 
sprechend andern (also nicht etwa nur zwei ineinan- 
der schiebbare teleskopartige Elemente aufweisen), 
da dann eine Untersetzung der Bewegung des Fuh- 
rungsteiles unabhangig von der Lage der 

30 Angreifstelle relativ zum Ubertragungselement insge- 
samterfolgt. In diesem Sinne geeignet fur die Zwecke 
der Erfindung sind also beispielsweise auch nach Art 
eines Scherengitters ausziehbare Obertragungsele- 
mente, oder eben die vorzugsweise angefuhrten 

35 Schraubenfedern, bei denen die angefuhrte gelenki- 
ge Befestigung naturlich auch durch die Biegsamkeit 
der ansonsten z.B. fest eingespannten Federenden 
selbst realisiert sein kann. 

Die Obertragungselemente konnen in weiterer 

40 Ausgestaltung der Erfindung im wesentlichen radial 
urn den Elementtrager angeordnet und in einer Ebene 
bzw. auf einem Kegelmantel ausgerichtetsein, womit 
sich relativ einfache konstruktive Verhaltnisse bei 
einfacher Handhabbarkeit und brauchbaren Unter- 

45 setzungsbedingungen ergeben. Davon abgesehen 
konnte fur verschiedene Anwendungsfalle aber natur- 
lich auch eine andere Anordnung bzw. Ausrichtung 
der Obertragungselemente, beispielsweise auf einem 
Zylindermantel, vorteilhaft sein. 

50 Nach einer besonders bevorzugten Ausgestal- 

tung der Erfindung sind die Angreifstellen relativ zu 
den Befestigungsstellen der Obertragungselemente 
verstellbar, womit sich die Untersetzung insgesamt, 
bzw. auch die Untersetzung einzelner Freiheitsgrade 

55 unterschiedlich voneinander, sehr leicht andern und 
den jeweiligen Erfordernissen anpassen laRt. 

Der Fuhrungsteil ist gemad einer weiteren Aus- 
gestaltung der Erfindung im wesentlichen ringformig 
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und von Hand bewegbar, was insbesonders im Zu- 
sammenhang mit den eingangs angesprochenen 
nachtraglichen Manipulationen beispielsweise zum 
Austausch von fehlerhaften Bauelementen sehr ein- 
fach, schnell und damit vorteilhaft ist. Die Kontrolle 
der tatsachlichen Positionierung des jeweiligen Ele- 
mentes kann dabei wie bekannt beispielsweise uber 
ein Mikroskop, oder eine Videoeinrichtung od. dgl. er- 
folgen. 

Der Stativteil und/oder der Fuhrungsteil kann 
nach einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung der 
Erfindung Fu&e aufweisen, die vorzugsweise sepa- 
rat verstellbar sind. Damit kann beispielsweise der 
Fuhrungsteil relativ zum Stativteil in einer bestimmten 
Schraglage abgestellt bzw. abgestutzt werden, was 
einer schragen Vorposttionierung des Elementtragers 
und damit des zu position ierenden Elementes ent- 
spricht. Daruber hinaus kann der Stativteil mittels sei- 
ner Fufte beispielsweise auf eine zu bestuckende Lei- 
terpiatte gestellt werden, wobei uber die separate Ver- 
stellbarkeit der FuBe wiederum eine Anpassung an 
ortiiche Unebenheiten oder dergleichen moglich ist. 

Der Stativteil kann nach einer anderen Weiterbil- 
dung der Erf indung urn den Bereich des zu positionie- 
renden Elementes eine Schutzschurze aufweisen, 
was insbesonders beispielsweise beim nachtragli- 
chen Einloten eines ausgetauschten Bauelementes 
auf einer ansonsten fertig bestuckten Leiterplatte 
sehr vorteilhaft ist, da die Beeinflussung benachbar- 
ter Lotsteilen beispielsweise bei Heidi uftldtung aus- 
geschtossen werden kann. 

Der Stativteil und/oder der Fuhrungsteil kann in 
weiterer Ausgestaltung der Erf indung uber eine Ver- 
stellanordnung, vorzugsweise mittels gesteuerter 
Stellmotoren, bewegbar sein, was eine Automation 
der erfindungsgemaSen Einrichtung und eine Aus- 
nutzung derbeschriebenen Bewegungsuntersetzung 
auch im Zusammenhang mit einer motorischen Ver- 
stellung zur Erhohung der Positioniergenauigkeit er- 
mogticht. 

Nach einer weiteren Ausbildung der Erf indung ist 
der Elementtrager uber einzelne Verbindungsstege, 
von denen bevorzugt zumindest einer hohl ausgebil- 
det ist, mit den die Angreifstellen aufweisenden Berei- 
chen verbunden. Uber den hohlen Verbindungssteg 
kann sehr einfach beispielsweise eine Saugleitung 
zur Erzeugung von Vakuum am Aufnahmebereich 
des Elementtragers gefuhrt werden, ohne daB die an- 
sonsten erforderliche Leitung die Positionierbewe- 
gung behindert. Durch den zwischen den einzetnen 
Verbindungsstegen freien Querschnitt ist eine weitge- 
hend freie Sicht zur Kontrolle der Positionierung so- 
wie auch beispielsweise der Durchtritt von HeiBluft, 
Laserlicht oder dergleichen fur die Lotung eines po- 
sitionierten Elementes moglich. 

Der Elementtrager kann in weiterer Ausgestal- 
tung der Erf indung auch mit zumindest einer Angriffs- 
flache zur Aufbringung eines Belastungsgewichtes 


bzw. fur den Angriff einer Belastungsanordnung aus- 
gebildet sein, was nach erfolgter Positionierung eines 
Elementes dessen sichere Festlegung beispielswei- 
se wahrend der Lotung ermoglicht. 

5 Die Erfindung wird im folgenden noch anhand 

der in der Zeichnung schematisch dargestellten Aus- 
fuhrungsbeispiele naher erlautert. Fig. 1 zeigt dabei 
einen Schnitt durch eine erf indungsgema&e Einrich- 
tung entlang der Linie l-l in Fig. 2, Fig. 2 eine Drauf- 

10 sicht auf die Einrichtung gemad Fig. 1 von oben, Fig. 
3 einen in der Schnittfuhrung der Darstellung nach 
Fig. 1 entsprechenden Schnitt durch ein anderesAus- 
fuhrungsbeispie! und Fig. 4 die Einrichtung nach Fig. 
3 in einer anderen Betriebsstellung. 

15 Die in Fig. 1 und 2 in Form einer Prinzipskizze 

dargestellte Einrichtung nach der Erfindung dientzur 
Positionierung eines mitAnschluBfuSen2zurBefesti- 
gung und Kontaktierung versehenen elektronischen 
Bauelementes 1 auf einer Leiterplatte 3, wobei die An- 

20 schlulifuBe 2 moglichst genau mit Landef lachen 4 auf 
der Leiterplatte 3 in Ubereinstimmung gebracht wer- 
den mussen. Nach dieser Positionierung kann auf 
hier nicht weiter interessierende Weise eine mecha- 
nisch stabile, elektrisch leitende Verbindung zwi- 

25 schen den AnschluBfuBen 2 und den Landeflachen 4 
hergestellt werden, beispielsweise durch HeiBluft- 
Verlotung. 

Da im Gegensatz zur schematischen Darstellung 
in den Fig. 1 und 2 in Wirklichkeit heutzutage wesent- 

30 lich mehr AnschluRfuBe 2 mit wesentlich geringeren 
Breiten und Abstanden Verwendung finden (soge- 
nannte Fine- Pitch- El erne nte weisen bereits An- 
schluftfu&breiten und -abstande im Bereich von 0,2 
mm und darunter auf), kommt der richtigen Positio- 

35 nierung des Bauelementes 1 entscheidende Bedeu- 
tung zu. Die erforder lichen Genauigkeiten fur diese 
Positionierung liegen bei den genannten Fine-Pitch- 
Elementen im Bereich von 25 \im und darunter. 
Urn diese hohe Positioniergenauigkeit auch un- 

40 abhangig von konstruktiv auf wendigen und nur mit re- 
lativ umfangreichen MaBnahmen fur einzelne Positio- 
nieraufgaben umzustellenden bzw. umzurustenden 
modernen Bestuckungsautomaten bereitstellen zu 
konnen, ist bei der dargestellten Einrichtung der be- 

45 wegbare Elementtrager 5, der eine hier nicht weiter 
interessierende, steuerbare Halteeinrichtung (bei- 
spielsweise einen VakuumanschluR zum steuerbaren 
Festhalten des Bauelementes 1) aufweist, an vier 
Angreifstellen an in ihrer Lange variablen, im wesent- 

50 lichen linear ausgerichteten Ubertragungselementen 
7 anliegend, deren gelenkige Befesttgungsstellen 8 
jeweils einerseits an einem bewegbaren Fuhrungsteil 

9 und andererseits an einem feststehenden Stativteil 

10 liegen. Die Ubertragungselemente 7 sind hier von 
55 langskontrahierbaren Federelementen, ausgefuhrt 

als Schraubenfedern 11, gebildet; weiters geeignet 
waren z.B. auch gelenkig befestigte, scherengitterar- 
tige Elemente, oder Gummi- bzw. Elastikschnure 
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Oder dergleichen. In der dargestellten Ausfuhrung 
sind die Obertragungselemente 7 radial um den Ele- 
menttrager 5 angeordnet und auf einem Kegelmantel 
ausgerichtet - bedarfsweise ohne weiteres moglich 
ware aber auch die Anordnung bzw. Ausrichtung der 
Obertragungselemente 7 in einer Ebene (siehe z.B. 
Fig. 3 und 4) Oder auch auf einem stehenden Zylinder 
oder dergleichen. 

Zum Positionieren des Bauelementes 1 auf der 
Leiterplatte 3, bzw. der AnschluBfuBe 2 auf den Lan- 
deflachen 4, wird der Stativteil 10 mitsamt den Ober- 
tragungselementen 7, dem Fuhrungsteil 9, und dem 
Elementtrager 5 mit Bauelement 1 an FuBen 12 auf 
der Oberflache der Leiterplatte 3 aufgestellt, wobei 
eine grobe Vorpositionierung unter Sich t kon trolle von 
oben her erfolgt. Sodann kann mittels in weiten Gren- 
zen freier Bewegung des ringformigen Fuhrungsteils 
9 eine entsprechend untersetzte Bewegung des uber 
Verbindungsstege 13 mit den hier auf einem Ringteil 
14 ausgebildeten Angreifstellen 6 in Verbindung ste- 
henden Elementtragers 5 bewirkt werden, bis das zu 
positionierende Bauelement 1 an der exakt richtigen 
Position durch entsprechendes Absenken des Fuh- 
rungsteils 9 plaziert werden kann. Nach dem Losen 
der steuerbaren Halteeinrichtung fur das Bauelement 
1 , das beispielsweise erst nach durchgefuhrter Befe- 
stigung, beispielsweise durch Lotung, des Bauele- 
mentes 1 erfolgt, kann die gesamte Einrichtung wie- 
der einfach entfernt werden. 

Das AusmaB der Untersetzung der Bewegung 
des Fuhrungsteils 9 auf den Ringteil 14 und damit den 
Elementtrager 5 ist unmittelbar abhangig von der re- 
lativen Lage jeder der Angreifstellen 6 bezuglich der 
zugehorigen Befestigungsstellen 8 am Fuhrungsteil 9 
einerseits und am Stativteil 10 andererseits. Je naher 
die einzelne Angreifstelle 6 zur Befestigungsstelle 8 
am Stativteil 10 liegt, desto groBer ist die Unterset- 
zung, d.h. also, desto kleiner wird die bei einer be- 
stimmten Bewegung des Fuhrungsteils 9 erfolgende 
Bewegung des Elementtragers 5. Je naher anderer- 
seits die Angreifstelle 6 an der Befestigungsstelle des 
zugehorigen Obertragungselementes 7 am Fuh- 
rungsteil 9 liegt, desto mehr wirktsich eine Bewegung 
des Fuhrungsteils 9 in einer zugehorigen Bewegung 
des Elementtragers 5 aus. Zumindest theoretisch 
liegt der Bereich des realisierbaren Untersetzungs- 
verhaltnisses zwischen eins (Angreifstelle 6 fallt mit 
der oberen Befestigungsstelle 8 am Fuhrungsteil 9 
zusammen) und unendlich (Angreifstelle 6 fallt mit der 
unteren Befestigungsstelle am Stativteil 10 zusam- 
men). Abgesehen von der Moglichkeit Elementtrager 
5 mit unterschiedlich lang ausgebildeten Verbin- 
dungsstegen 13 und damit unterschiedlich groBen 
Durchmessern des Ringteiles 14 zu verwenden, 
konnten die Angreifstellen 6 aber auch auf hier nicht 
dargestellte Weise relativ zum Elementtrager 5 ver- 
stellbar sein, beispielsweise uber Gewindestangen 
Oder dergleichen. Damit konnte auf einfache Weise 


auch eine voneinander unabhangige Vers tell bar keit 
der Angreifstellen 6 relativ zu den zugehorigen Uber- 
tragungselementen 7 und damit eine unterschiedliche 
Untersetzung der einzelnen Freiheitsgrade erreicht 

5 werden. 

Bei der erfindungsgemaBen Einrichtung nach 
den Fig. 3 bzw. 4 sind von der Ausbildung bzw. Funk- 
tion her den Fig. 1 und 2 entsprechende Bauteile wie- 
der mit gleichen Bezugszeichen versehen. Zur Be- 
to schreibung der Ausbildung und Funktion dieser Teile 
wird daher auch ausdrucklich auf die obenstehenden 
Ausfuhrungen zu Fig. 1 und 2 verwiesen. 

Die wesentlichen Anderungen der Einrichtung 
nach den Fig. 3 und 4 sind nur darin zu sehen, daB 

15 hier nun einerseits die wiederum als Spiralzugfeder 
11 ausgebildeten Obertragungselemente 7 im we- 
sentlichen in einer Ebene rund um den Elementtrager 
5 liegen und daB andererseits verstellbare FuBe 12 
fur den Stativteil 10 und 12' fur den Fuhrungsteil 9 

20 vorgesehen sind, wobei der Stativteil 10 mit seinen 
FuBen 12 wiederum auf der Leiterplatte 3 abgestellt 
werden kann; der Fuhrungsteil 9 kann uber seine ver- 
stellbaren FuBe 12' auf der Oberseite des Stativteiles 
10 abgestellt werden. We iters ist hier noch eine 

25 Schutzschurze 15 an der Unterseite des Stativteils 10 
vorgesehen, welche den Bereich des zu positionie- 
renden Elementes 1 umschliefitund damit, beispiels- 
weise bei HeiBluftlotung von oben her, angrenzende, 
hier nicht dargestellte elektronische Bauelemente 

30 und deren Befestigung schutzt. 

GemaB Fig. 4 sind die FuBe 12' des Fuhrungs- 
teils 9, die ebenso wie die FuBe 12 des Stativteils 10 
als Randelschrauben ausgebildet sind, jeweils unter- 
schiedlich weit in die zugehorigen Gewinde einge- 

35 schraubt, was zu einer Schragstellung des auf dem 
Stativteil 10 abgestellten Fuhrungsteils 9 fuhrt. Dies 
ergibt - mit der entsprechenden Untersetzung - eine 
schrage Vorpositionierung des Elementtragers 5 und 
damit des zu positionierenden Bauelementes 1 ge- 

40 geniiber der Leiterplatte 3, sodaB beispielsweise eine 
hier schematisch angedeutete Verwolbung 16 im Be- 
reich der Landeflachen 4 bereits vorweg berucksich- 
tigt werden kann. Auf ahnliche Weise kann uber die 
Verstell bar keit der FuBe 12 des Stativteils 10 auch ei- 

45 ne Berucksichtigung von Unebenheiten oder derglei- 
chen auf der Leiterplatte auBerhalb des Bereiches 
des zu positionierenden Bauelementes erfolgen. 

In Fig. 4 ist schlieBlich noch ein Belastungsge- 
wicht 17 auf einer oberen Angriffsflache 18 des Ele- 

50 menttragers 5 dargestellt, welches nach erfolgter Po- 
sitionierung des Bauelementes 1 aufgelegt werden 
kann, um dieses beispielsweise wahrend der nachfol- 
genden Lotung sicher zu halten. Davon abgesehen 
ware aber naturlich auch eine andere hier nicht dar- 

55 gestellte Belastungsanordnung fur diesen Zweck 
mogtich. Vorteilhaft ist dabei, wenn zumindest einer 
der Verbindungsstege 1 3 hohl ausgefuhr t ist, da dann 
beispielsweise ein VakuumanschluB fur die Halteein- 
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richtung des Elementtragers 5 fiber diesen Verbin- 
dungssteg 13 gefuhrtwerden kann und die Oberseite 
des Elementtragers 5 fur die genannte Angriffsflache 
18 frei bleibt. 

Abgesehen von der auch bei der Einrichtung 
nach den Fig. 3 und 4 vorgesehenen Vorpositionie- 
rung des Statrvteils 10 bzw. Feinpositionierung fiber 
den Fuhrungsteil 9 von Hand aus konnte aber fur den 
Stativteil und/oder den Fuhrungsteil auch eine Ver- 
stellanordnung beispielsweise mittels gesteuerter 
Stellmotoren vorgesehen werden, was die Ausnut- 
zung der vorteOhaften Positionierungsmoglichkeiten 
der dargestellten Einrichtung auch im Zusammen- 
hang mit einer motorischen Verstellung erlaubt 


Patentanspruche 


7. Einrichtung nach Anspruch 6 t dadurch gekenn- 
zeichnet, dad der Stativteil (10) um den Bereich 
des zu positionierenden Elementes (1) eine 
Schutzschfirze (15) aufweisL 

5 

8. Einrichtung nach einem der Ansprfiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, da& der Stativteil (10) 
und/oder der Fuhrungsteil (9) fiber eine Verstell- 
anordnung, vorzugsweise mittels gesteuerter 

w Stellmotoren, bewegbar ist. 

9. Einrichtung nach einem der Anspruche 3 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet, dad der Elementtrager 
(5) fiber einzelne Verbindungsstege (1 3), von de- 

15 nen bevorzugt zumindest einer hohl ausgebildet 
ist, mit den die Angreifstellen (6) aufweisenden 
Bereichen verbunden ist. 


15 


1. Einrichtung zur Positionierung eines Elementes, 
insbesonders eines elektronischen Bauelemen- 20 
tes auf einer Leiterplatte, mit einem bewegbaren 
Elementtrager, der eine steuerbare Halteeinrich- 
tung fur das Element auf weist, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafc der Elementtrager (5) an zumin- 
dest drei Angreifstellen (6) an in ihrer Lange va- 25 
riablen, im wesentlichen linear ausgerichteten 
Ubertragungselementen (7) angreift, deren ge- 
. lenkige Befestigungsstellen (8) jeweils einerseits 
an einem bewegbaren Ffihrungsteil (9) und ande- 
rerseits an einem feststehenden Stativteil (1 0) lie- 30 
gen. 


10. Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daR der Elementtrager (5) mit zumin- 
dest einer Angriffsflache (18) zur Aufbringung ei- 
nes Belastungsgewichtes (17) bzw. ffir den An- 
griff einer Belastungsanordnung ausgebildet ist. 


2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die Obertragungselemente (7) von 
langskontrahierbaren Federelementen, vorzugs- 35 
weise Schraubenfedern (11), gebildetsind. 


3. Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die Obertragungselemente (7) 
im wesentlichen radial um den Elementtrager (5) 40 
angeordnet und in einer Ebene bzw. auf einem 
Kegelmantel ausgerichtet sind. 


4. Einrichtung nach einem der Ansprfiche 1 bis 3, 

dadurch gekennzeichnet, dafc die Angreifstellen 45 
(6) relativ zu den Befestigungsstellen (8) der 
Obertragungselemente (7) verstellbar sind. 


5. Einrichtung nach einem der Ansprfiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, da(J der Fuhrungsteil so 
(9) im wesentlichen ringformig und von Hand be- 
wegbar ist. 


6. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daR der Stativteil (10) 55 
und/oder der Fuhrungsteil (9) Ffilie (12,12') auf- 
weist, die vorzugsweise separat verstellbar sind. 
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